I / 




Method and d vice for coating surfaces, in particular for painting small 
components 



Patent Number: 
Publication date: 
Inventor(s): 
Applicant(s):: 
Requested Patent: 

Application Number: 
Priority Number(s): 
IPC Classification: 
EC Classification: 
Equivalents: 



DE3420859 
1985-12-05 



MUELLER ALOIS (DE); WEININGER LOTHAR (DE) 
MUELLER ALOIS; WEININGER LOTI 
□ DE3420859 
DE1 9843420859 1 9840605 
DE1 9843420859 1 9840605 / 
B05D1/18 ; B05D7/24 ; B05C5/00 
B05B13/02B4 . B05D1/00C. B05D1/fi2 




^Abstract 



The invention relates to a method and a device for coating the surface of small components which are 
received in a perforated drum which is open at the top. The small components are painted during stow 
rotation of the drum located in a slanting position with constant changing of place within the ^when paint 
te introduced. After subsequent movement into the vertical position, excess paint is spun off by means of 
more rapid rotation. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren und Vorrichtung zum Oberffachenbeschichten, insbesondere zum Lackieren von Kleinteilen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Oberflachenbeschichten von Kleinteilen, die in einer 
perforierten, oben offenen Trommel aufgenommen sind. Die 
Kleinteile werden bei langsamer Rotation der in Schieflage 
befindlichen Trommel unter standigem Platzwechsel fnner- 
halb des Haufwerks bei Einleitung von Farbe lackiert. Nach 
anschlieRender Bewegung in die Vertikallage wird uber- 
schussige Farbe durch schnellere Rotation abgeschleudert. 
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Verfahren zum Oberf lachenbeschichten, insbesondere zum 
Lackieren von Kleinteilen, die In einer perf orierten , 
oben offenen Trommel aufgenommen sind, wobei die Klein- 
teile bei langsamer Rotation der in Schieflage befindli- 
chen Trommel unter stSndigem Platzwechsel innerhalb des 
Haufwerks mit Farbe versehen und anschlieBend die Trommel 
in die Vertikallage zurttckbewegt und in dieser Lage in 
schnellere Rotation versetzt wird, 

dadurch gekennzeichnet , 

daB die Farbe durch die Offnung der in Schieflage langsam 
rotierenden Trommel (5) auf die Kleinteile geleitet und 
QberschUasige Farbe wShrend der Farbzufuhr standig abge- 
leitet wird, und dafi nach Beendigung der Farbzufuhr die 
Trommel (5) in Vertikalstellung bewegt und in schnellere 
Rotation versetzt wird. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, zum Lackieren von hohlen, ins- 
besondere einseitig offenen Kleinteilen, 

dadurch gekennzeichnet , 

dafi die Trommel (5) nach der schnelleren Rotation erneut 
in Schieflage gebracht und verlangsamt rotierend bewegt 
wird, wobei der FarbabfluB geSffnet ist und anschliefiend 
nach Aufrichtung der Trommel (5) in Vertlkallage erneut 
ein Abschleudern der Uberschiissigen Farbe bei schnellerer 
Rotation der Trommel (5) erfolgt, 

3. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Drehzahl der Trommel (5) wShrend der Farbzufuhr 
etwa 5 bis 10 Umdrehungen pro Minute betrSgt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , 

daft die Drehzahl der Trommel (5) wahrend des Abschleu- 
derns etwa 100 bis 500 Umdrehungen pro Minute betrSgt. 

5- Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi zur Oberf ISchenbeschichtung Farben benutzt werden, 
die pumpfahig sind, insbesondere wasserlSsliche Lacke. 

6* Vorrichtung zur Durchf (ihrung des Verfahrens nach An- 
spruch 1 , 

gekennzeichnet, durch ein antreibbares Aufnahmege- 
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stell (2) fUr eine Kleinteile aufnehraende perforierte 
Trommel (5), welche in einem GehSuse (1) angeordnet ist, 
wobei das Auf nahmegestell (2) mit der Trommel (5) und dera 
Gehfiuse (1) kippbar angeordnet ist und in das GehSuse (1) 
in gekippter Stellung eine Farbzuf uhrleitung (8) hin- 
einmundet, deren Offnung auf die TrommelSf f nung gerichtet 
ist und das GehSuse (1) mit einem stSndig offenen Abflufl 
(9) versehen ist. 



7* Vorrichtung nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daJJ das Gehause (1) zusamraen mit der Auf nahmeeinrichtung 
(2) ftir die Trommel (5) kippbar in einem Kippgestell (4) 
aufgenommen ist. 



8. Vorrichtung nach Anspruch 
dadurch gekennzeichnet, 

dalS die Farbzuf uhrleitung 
verbunden ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Farbzuf uhrleitung 
einem FarbvorratsbehSlter 



6, 

(8) mit dem Kippgestell (4) 

(8) mit einer Purape (6) und 

(7) verbunden ist. 



10. Vorrichtung nach den AnsprUchen 6 und 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi der Abflufi (9) aus dem GehSuse (1) in den Farbvor- 
ratsbehalter (7) miindet. 
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Verfahren und Vorrichtung zum Oberf lachenbeschichten, 
insbesondere zum Lackieren von Kleinteilen 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Oberf lachenbeschich- 
ten, insbesondere zum Lackieren von Kleinteilen, die in einer 
perf orierten, oben offenen Trommel aufgenommen sind, wobei 
die Kleinteile bei langsamer Rotation der in Schieflage be- 
findlichen Trommel unter stSndigem Platzwechsel innerhalb des 
Haufwerks mit Farbe versehen und anschliefiend die Trommel in 
die Vertikallage zurtiekbewegt und in dieser Lage in schnelle- 
re Rotation versetzt wird. 

Es ist bereits ein Verfahren zum Oberf lachenbeschichten von 
Kleinteilen aus Metall, Holz oder Kunststoff in einer perfo- 
rierten Drehtrommel bekannt, bei dera als Drehtrommel eine 
Zentrifugentrommel eingesetzt wird, die wahrend der Beschich- 
tung in Schieflage rait verlangsamter Drehzahl lauft, wobei 
die Kleinteile durch ein Beschichtungsbad gefuhrt werden 
(DE-PS 31 21 397). Dieses Verfahren ist im wesentlichen be- 
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schrSnkt auf Kleinteile, die keine HohlrSume aufweisen. Das 
die Trommel aufnehmende Gehause enthSlt das Beschichtungsbad 
und durch die Neigung des GehSuses mit der darin aufgenomme- 
nen Trommel werden die Teile in das Bad hineinbewegt . Die Ro- 
tation sorgt dafttr, dafi samtliche Teile mit dem Bad in Beriih- 
rung kommen. Duroh Aufrichten der Trommel in die Vertikallage 
komraen die Kleinteile nicht mehr mit dem Beschichtungsmittel 
in BerUhrung und UberschUssiges Beschichtungsmittel wird 
durch Rotation bei erhflhter Drehzahl abgeschleudert . Das Ab- 
schleudern bei vertikaler Lage der Trommel hat jedoch auch 
zur Folge, daB die Kleinteile ihre Lage zueinander nicht ver- 
Sndern. So kann es passieren, daB hohle Teile sich mit ihrem 
Hohlraum in einer Lage befinden, die es nicht zulSBt, dafi das 
Beschichtungsmittel aus dem Hohlraum abgeschleudert wird. 
Dies ftihrt zu einer AnhSufung von Far be im Hohlraum und dar- 
Uber hinaus ergiefien sich die Farbreste bei Entleerung der 
Trommel auf die OberflSchen der lackierten Teile, was zu ei- 
ner unschSnen AnhSufung von Farbe fUhrt. Ferner wird das 
Farbbad durch die standige Bewegung der Trommel im Bad aufge- 
schSumt, was zur Blasenbildung auf der lackierten Oberflziche, 
selbst bei langsamer Bewegung der Trommel durch das Bad 
ftihrt. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zur Durehf Uhrung des Verfahrens vorzuschla- 
gen, mit welchen eine gleichmalBige Oberf lSchenbeschichtung 
auf den zu lackierenden Kleinteilen erzeugt wird, die frei 
von Blasen Oder dergl. UnregelmSBigkeiten ist. 

Erfindungsgemafi ist zur L5sung dieser Aufgabe vorgesehen, dafl 
die Farbe durch die Offnung der in Sohieflage langsam rotie- 
renden Trommel auf die Kleinteile geleitet und iiberschiissige 
Farbe wShrend der Farbzufuhr stSndig abgeleitet wird, und daB 
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nach Beendigung der Farbzufuhr die Trommel in Vertikalstel- 
lung bewegt und in schnellere Rotation versetzt wird. 

Von Vorteil bei dieser Verf ahrensweise ist, dafi eine gleich- 
mafiige Oberf ISchehstruktur der Beschiohtung erreicht wird. 
Farbanhauf ungen auf der Oberf lache treten nicht auf. Dadurch, 
dafi die Teile nioht durch ein stehendes Farbbad bewegt wer- 
den, kann auch kein Aufschaumen des Bades entstehen, was eine 
Blasenbildung verhindert. 

Nach einem weiteren wesentlichen Merkmal der Erfindung ist 
zum Lackieren von hohlen, insbesondere einseitig offenen 
Kleinteilen vorgesehen, dafi die Trommel nach der schnelleren 
Rotation erneut in Schieflage gebracht und verlangsamt rotie- 
rend bewegt wird, wobei der Farbabflufi gecSffnet ist und an- 
schliefiend nach Aufrichtung der Trommel in Vertikallage er- 
neut ein Abschleudern der tiberschttssigen Farbe bei schnelle- 
rer Rotation der Trommel erfolgt. 

Durch ein erneutes Kippen der Trommel in die Schieflage und 
Rotieren bei verlangsamter Drehzahl, wird ein Entleeren der 
Hohlraurae erreicht. Die Bewegung der Kleinteile sorgt daftir, 
dafi nicht FarbanhSuf ungen auf der schon lackierten Oberflache 
entstehen. Durch den nachf olgenden erneuten Abschleudervor- 
gang wird iiberschttssiges Beschichtungsmittel entfernt, so dafi 
eine gleichmSfiig dicke Farbschicht entsteht. 

Eine solche Vorgehensweise wSre mit der bekannten Einrichtung 
nicht m6glich, da ein erneutes Kippen der Trommel die Klein- 
teile wieder mit dem Beschichtungsmittel in Bertihrung bringen 
wtirde. Die HohlrSume konnten sich nicht entleeren, sie warden 
vielmehr durch Eintauchen in das Beschichtungsbad erneut rait 
Beschichtungsmittel gefttllt werden. 
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Es hat sich als besonders giinstige Arbeitsweise herausge- 
stellt, wenn die Drehzahl der Trommel wahrend der Farbzuf uhr 
etwa 5 bis 10 Umdrehungen pro Minute und wShrend des Ab- 
schleuderns etwa 100 bis 500 Umdrehungen pro Minute betrSgt. 

Bei Anwendung des Verfahrens ist nach einem weiteren wesent- 
lichen Merkmal der Erfindung vorgesehen, zur Oberf lSchenbe- 
schichtung Farben zu benutzen, die pumpfahig sind, insbeson- 
dere wasserlBsliehe Lacke. 

Es hat sich gezeigt, daB wasserlSsliehe Lacke durch den Pump- 
vorgang weder in ihrer Funktion leiden, noch aufgeschaumt 
werden. Die Farbe wird in einem Strahl auf die zu 
lackierenden Kleinteile geleitet, nicht etwa durch DUsen fein 
verteilt auf gespri tzt . 

Zur DurchfUhrung des Verfahrens ist erf indungsgemSB eine Vor- 
richtung vorgesehen, die gekennzeichnet ist durch ein an- 
treibbares Auf nahmegestell far eine Kleinteile aufnehmende 
perforierte Trommel, welche in einem GehSuse angeordnet ist, 
wobei das Aufnahmegestell mit der Trommel und dem GehSuse 
kippbar angeordnet ist und in das GehSuse in gekippter 
Stellung eine Farbzuf uhrlei tung hineinmUndet , deren Offnung 
auf die Trommelof fnung gerichtet ist und das Gehause mit 
einem stSndig offenen AbfluB versehen ist. 

Ferner ist vorgeschlagen, daB das Gehause zusammen mit dem 
Aufnahmegestell fUr die Trommel kippbar in einem Kippgestell 
aufgenommen ist. 

In weiterer Ausgestaltung ist nach der Erfindung vorgesehen, 
dafl die Farbzuf uhrleitung mit dem Kippgestell verbunden ist. 
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Durch diese Ausgestaltung wird erreicht, daB die Farbzufuhr- 
leitung far das Ein- und Ausbringen der Trommel in das bzw. 
aus dem GehSuse nicht stSrt. 

Ferner ist vorgesehen, daB die Farbzuf uhrleitung mit einer 
Pumpe und einem Farbvorratsbehalter verbunden ist. 

Des weiteren ist vorgesohlagen, daB der AbfluS des Gehauses 
in den Farbvorratsbehalter mundet. 

Die Durchftihrung des erf indungsgemSBen Verfahrens ist anhand 
der in der Zeichnung dargestellten Vorrichtung naher erlSu- 
tert. 

Es zeigt: 

Fig. 1 die Vorrichtung im Schnitt, in der Belade- 

stellung bzw. in Vertikalstellung wahrend des 
Schleudervorganges , 

Fig. 2 die Vorrichtung in gekippter Stellung wSh- 

rend des Lackiervorganges bzw. Entleerungsvor- 
ganges, 

Die Vorrichtung besteht aus dem Gehause 1, in welchera ein 
Auf nahmegestell 2 mit horizontal und vertikal angeordneten 
Armen 12, 13 angebracht ist. Die Vertikalarme 12 sind um- 
fangsverteilt auf einem Kreis angeordnet, und sie nehmen zwi- 
schen sich die Trommel 5 auf. Die Trommel 5 ist oben offen 
und besitzt einen perf orierten Mantel und Boden 1 1 . Ferner 
ist die Trommel 5 oben mit einem Kragen versehen, an dem sie 
zura Herausnehmen aus Oder Hereinbringen in das Aufnahmege- 
stell 2 erfaSt werden kann. Das Auf nahmegestell 2 ist mit 
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einem Antriebsmotor 3 verbunden. Der Antriebsmotor 3 selbst 
wiederum 1st iiber Lager am GehSuseboden 14 befestigt. Das 
GehSuse 1 ist durch den GehSuseboden 14 verschlossen und 
weist im Boden einen AbfluB 9 auf . Dieser ist als nach unten 
fortgeftihrtes Rohr ausgebildet. Die Farbzuf uhrleitung 8 ist 
so am Kippgestell 4 angeordnet, daB ihre Offnung 15 bei ge- 
kippter Stellung in den Bereich der Offnung der Trommel 5 
mundet. Die Farbzuf uhrleitung 8 ist tlber Verbindungslei tungen 
mit der Pumpe 6 und einem Farbvorratsbehalter 7 verbunden. 

Das gesamte GehSuse 1 ist in einem Kippgestell 4 gelagert. 
Dazu weist das GehSuse 1 Lagerzapfen 10 auf, die in entspre- 
chenden Lagern des Kippgestells 4 gehalten sind. Ein Kippan- 
trieb dient dazu, das GehSuse 1 mitsamt Antrieb 3 und Trommel 

5 in die versohiedenen Positionen zu bringen. 

Alternativ ist es jedoch auch moglich, nur die Trommel 5 mit- 
samt ihrem sie aufnehmenden Auf nahmegestell 2 und dem Antrieb 

6 kippbar im GehSuse 1 zu lagern. 

Der AbfluB 9 des Geniuses 1 ist stSndig offen und mundet in 
den FarbvorratsbehSlter 7- 



Funktion 



Die Trommel 5 wird mit Kleinteilen gefUllt und wie in Fig. 1 
dargestellt, in das Auf nahmegestell 2 hineingebracht . Danach 
wird der Kippantrieb betStigt und das GehSuse 1 mit der Trom- 
mel 5 in SchrSglage gebracht (Fig. 2) und der Antriebsmotor 3 
betStigt, der die Trommel 5 ubef das Auf nahmegestell 2 in 
langsame Rotation versetzt, d.h. die Trommel 5 wird mit etwa 
5 bis 10 Umdrehungen pro Minute, abhSngig von der Gr6Be und 
Form der Kleinteile, angetrieben. Die Farbzuf uhrleitung 8 
befindet sich mit ihrer Zulauf 5f fnung 15 im Bereich der Off- 
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nung der Trommel 5. Die Farbzufuhr wird durch Einschalten der 
Pumpe 6 bewirkt. Die Farbe wird iiber die Zulauf of f nung 15 der 
Farbzuf uhrleitung 8 auf die Kleinteile geleitet. Die 
Schraglage sorgt ftfr eine Durchmischung und LageverSnderung 
der Kleinteile im Haufwerk, so daB alle Oberf lachenteile der 
zu lackierenden Kleinteile mit der Farbe in Bertihrung kommen. 
Die in einem Strahl aus der Zulauf Sff nung 15 austretende Far- 
be wird standig Uber den Abflufl 9 abgeleitet und dem Farbvor- 
ratsbehalter 7 wieder zugeftihrt. 1st eine ausreichende Benet- 
zung aller Teile erreicht, wird der Kippantrieb erneut beta- 
tigt und das GehSuse 1 mit der Trommel 5 wieder in Vertikal- 
stellung bewegt (Fig. 1). Nunmehr wird die Drehzahl erhoht 
auf etwa 100 bis 500 Umdrehungen pro Minute und dadurch et- 
waig Uberschiissige Farbe abgeschleudert . 

F(ir den Fall, daB Kleinteile mit HohlrSumen lackiert werden 
sollen, ist wie in Fig. 2 dargestellt, ein erneutes Kippen 
der Trommel 5 mit dem GehSuse 1 in eine Schieflage vorgese- 
hen. Dabei wird die Rotation der Trommel 5 verlangsamt, und 
durch die Schieflage verSndern die Teile ihre Lage und die 
HohlrSume konnen sich entleeren. 

Hieran anschlieBend erfolgt ein erneutes Aufrichten der Trom- 
mel 5 in die Vertikallage und ein Abschleudern eventuell 
uberschussiger Farbe bei erhohter Drehzahl. 
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